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Jako wytaczny przedstawiciel w Polsce, mamy przyjemnos¢
przedstawi¢ Panstwu krotkq historie powstania i rozwoju
modutowego systemu narzedziowego firmy D’Andrea, a takze

y zakres oferowanych przez te firme produktéw.

DANDREA® D'Andrea zostata zatozona przez pana Marino D’Andrea.
TECHNOLOGY  Pierwszym produktem z logo D’Andrea jaki ukazat sie na rynku
FOR HIGH PRECISION  hyta reczno — automatyczna gtowica wytaczarska z przesuwnym
suportem narzedziowym. Pomimo tego, ze powstata w roku 1951 jest po dzi$ dzien
produkowana pod nazwg Sensitiv TA. Kolejne lata stanowily takze okres wytezonej
pracy dla inzynieréw i konstruktoréw firmy. Doprowadzito to do wyprodukowania w
roku 1975 pierwszej gtowicy wytaczarskiej sterowanej numerycznie typu U-TRONIC.
Naturalng konsekwencjq byla miniaturyzacja gtowic przy zachowaniu ich
funkcjonalnosci, a takze umozliwienie wykorzystania ich na centrach sterowanych
numerycznie. Tak w roku 1981 powstata seria gtowic U-CENTER.

Rok 1992 byt rokiem przetomowym w historii firmy. To wiasnie w tym roku zostat
przedstawiony  koncowym  uzytkownikom modutowy system  narzedziowy
MODULHARD’Andrea— w skrocie MHD.

Zaprojektowany pierwotnie jako system precyzyjnych oprawek sktadanych
przeznaczonych do wytaczania tak zgrubnego, jak i wykonczeniowego juz wkrotce
stat sie w petnoprawnym systemem narzedziowym.

System MHD byt wielokrotnie nagradzany za innowacyjnosSc i precyzje — takze w
Polsce. W roku 1998 zdobyt Ztoty Medal Miedzynarodowych Targdw Poznanskich, a
takze wyrdznienie na Targach Intertool w Krakowie.

Sztywnos¢, precyzja, elastycznosc — te stowa najlepiej oddajg charakter MHD.

Fenomenalng sztywnos¢ system MHD T B
zawdziecza  specjalnemu, walcowo - v/
stozkowemu ztgczu w skiad ktérego wchodzi
Sruba rozprezna o specjalnej konstrukcji.
Zasade dziatania zlgcza MHD ilustruje
rysunek. Powierzchnie walcowe ztacza stuzg -
do wstepnego zestawienia  taczonych (D
elementow, natomiast ostateczne xnnd
centrowanie odbywa sie na powierzchniach stozkowych. Takze ,ptywajaca” Sruba
rozprezna wyposazona jest w tby stozkowe $cisle przylegajace do gniazd stozkowych
znajdujacych sie w czesci wspodtpracujacej. Po zmontowaniu elementéw dodatkowo
udraznia sie kanat umozliwiajacy dostarczenie chtodziwa przez oprawke bezposrednio
do strefy skrawania. Jest to jedyne na Swiecie rozwigzanie tego typu dodatkowo
chronione miedzynarodowym patentem.

Precyzja systemu MHD to nie tylko zlgcze. To takze cata rodzina
mikrometrycznych gtowic wytaczarskich, ktérych doktadnos¢ ustawcza odczytywana
bezposrednio ze skali to 2 um. Glowice serii TRM TESTAROSSA umozliwiajg
wytaczanie precyzyjne juz od Srednicy 18 mm w wielu przypadkach zastepujac
proces rozwiercania.

Elastycznos¢ - MHD wykorzystywane jest do wytaczania zgrubnego,
wykonczeniowego, frezowania, wiercenia i gwintowania. Dzieki bardzo szerokiej




gamie elementéw chwytowych moze stanowi¢ wyposazenie tak centr obrébczych, jak
i frezarek, wiertarek, maszyn zadaniowych czy tez elastycznych systemow
produkcyjnych.

Dzieki szerokiej gamie elementdéw posrednich takich jak przedtuzki, redukcje, czy
tez koncéwki narzedziowe, system MHD umozliwia nam zbudowanie oprawki o
okreSlonych  wymiarach, wysiegach, $rednicach tak, aby mozliwe byto
przeprowadzenie obrobki w okreslonych warunkach przy zachowaniu sztywnosci
narzedzia i jednoczesnej minimalizacji jego podatnos¢ na wibracje.

MHD sktada sie z wielu elementdéw. Sa to przede wszystkim stozki bazowe i czesci
chwytowe umozliwiajace zainstalowanie oprawki na praktycznie dowolnym typie
obrabiarki. Drugg grupe stanowig przedtuzki i redukcje. Zarowno przedtuzki PR..., jak
i redukcje RD... wykonywane sgq w kilku dtugosciach. Dodatkowo w systemie znajdujq
sie redukcje o wiasciwosciach antywibracyjnych — RAV... i adaptery umozliwiajace
doprowadzenie chiodziwa z zewnatrz (jeSli obrabiarka nie posiada systemu
chtodzenia przez wrzeciono). Kolejna grupa, to koncéwki narzedziowe umozliwiajace
prace konwencjonalnymi narzedziami skrawajagcymi. W grupie tej znajdziemy
koncdwki z wyjsciem pod tulejki rozprezne ER, pod
narzedzia z chwytem WELDON, WHISTLE - NOTCH,
koncéwki do mocowanie nasadzanych gtowic frezowych,
narzedzi ze stozkiem Morse'a, czy tez oprawki do
gwintowania wyposazone w kompensacje osiowg. Wraz z
pojawieniem sie w 2004 roku precyzyjnych oprawek z duzg
sitg zacisku serii FORCE, takze system MHD zostat :
uzupetniony o te koncowki przeznaczone do prac wymagajacych duzej sity
mocowania narzedzia. Jak wida¢ mnogos$¢ elementéw pozwala na budowanie
praktycznie dowolnej oprawki narzedziowej o gabarytach doktadnie przystosowanych
do konkretnego zadania obrobczego.

GLOWICE WYTACZARSKIE systemu MHD dzielimy na dwie podstawowe grupy:
gtowice do obrdbek zgrubnych i glowice do obrdbek wykonczeniowych. Pierwotnie do
dyspozycji byly gtowice serii TS, ktore umozliwiaty wytaczanie w zakresie od 18 do
200mm. W miare rozbudowy systemu i pojawienia sie korpusow BPS zakres ten
rozszerzyt sie i obecnie obejmuje $rednice od 16 do 800mm. Wytaczanie moze
odbywac sie na kilka sposobow - wykorzystujac noze zgrubne o tej samej wysokosci
(praca z duzymi posuwami), stosujac noze o zrdznicowanych wysokosciach
(mozliwos¢ zdjecia wiekszych naddatkdw podczas jednego przejScia narzedzia),
stosu1ac ]eden ndz (obrdbka pét — wykonczeniowa).

. u Gtowice TESTAROSSA TRM charakteryzujg sie
doktadnoscig ustawcza 2 um i przeznaczone sg do
obrdébek super wykonczeniowych. tatwos¢ obstugi,
prostota ustawienia wymaganego wymiaru i
wysoka niezawodno$¢ gtowic sg ich dodatkowymi
atutami. W chwili obecnej gtowice TRM pozwalajg
na wytaczanie Srednic z zakresu od 2,5mm
(wykorzystujac noze monolityczne serii B1...) az do
- 800 mm (gtowica TR200 mocowana na korpusie

e - BPS). W przypadku koniecznosci wytaczania
wiekszych srednlc istnieje mozliwo$¢ dodatkowego poszerzenia tego zakresu az do
1200mm. Zaden z innych oferowanych obecnie systemdéw wytaczarskich nie




obstuguje tak szerokiego zakresu wytaczanych
Srednic przy zachowaniu dwu mikronowej
doktadnosci ustawczej. W roku 2007 do gamy
gtowic TRM dotaczyty dodatkowo gtowice serii TRC
(doktadnos¢ ustawcza 0,01mm) oraz seria gtowic
TRD umozliwiajagcych  jednoczesnq  obrdbke
zgrubng i wykonczeniowg wykonywang za jednym
przejsciem  narzedzia. Glowice tego typu
dedykowane sg dla uzytkownikéw posiadajacych
produkcje masowg i wielkoseryjng, gdzie kazde
skrocenie czasu operacji, czy tez ilosci wykorzystanych narzedzi ma wymierny efekt
ekonomiczny. Glowice serii TRM oferowane sq w uniwersalnych zestawach, ktérych
elementy umozliwiajg wytaczanie precyzyjne okreSlonego zakresu Srednic.
Przyktadowo zestaw KO1 TRM 50 zawiera gtowice mikrometryczng oraz zestaw nozy
umozliwiajacy precyzyjne wytaczanie $rednic w zakresie 6 — 84mm. Dostepne sg
takze inne zestawy skonfigurowane tak, aby kazdy z uzytkownikow mogt wybraé
zestaw spetniajacy w najlepszy sposob jego oczekiwania.

System MHD ciggle sie rozwija. W roku 2005 opracowano serie koncéwek
przeznaczonych do frezowania pod nazwg GRINTA. W skiad GRINTY wchodzg
gtowice frezowe mocowane do elementdw posrednich z wykorzystaniem walcowo —
stozkowego zfgcza MHD. W stosunku do rozwigzan oferowanych przez firmy
konkurencyjne ten sposdb mocowania zapewnia nie tylko wiekszg sztywnos¢ catego
narzedzia, ale takze wyzsza doktadno$¢ i powtarzalnoS¢ mocowania umozliwiajgc w
ten sposéb prace z wyzszymi parametrami skrawania gwarantujac jednoczesnie
uzyskanie doskonatej powierzchni po obrdbce.

Co przyniosg kolejne lata? Tego jeszcze dzi$ nie wiemy, ale jedno jest pewne —
system MHD bedzie rozwijat sie nadal i bedzie uzupetniany o kolejne elementy i
ciekawe rozwigzania techniczne. Jesli jestescie Panstwo zainteresowani systemem
MHD, lub jesli macie dodatkowe pytania — prosimy o kontakt z naszym biurem we
Wroctawiu. Jako wytaczny przedstawiciel w Polsce firma Narzedzia Skrawajace
~TOOLS” Swiadczy takze ustugi serwisowe gtowic TRC, TRD i TRM, a takze
pozostatych elementéw systemu MHD.

Zapraszamy do wspotpracy.




